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Beschreibung digt werden kannte oder bei innerem Oberdruck AnlaB 

zu Blasen geben kdnnte, Wird die Beschichtung auf der 

Die Erfindung betrifft einen aus einer Anzahl von inneren Oberflache des Behaiters angeordnet so 

Schichten bestehendeu, einen Mundungsteil und einen kommt diese rait dem Inhalt des Behaiters in Beruhrung, 

verschlossenen Bodenteil aufweisenden Vorformling 5 was aus verschiedenen GrOnden haufig unerwunscht 

zum Umformen in einen Behalter aus thermoplasti- oder unzuiassig ist Man wird daher die Beschichtung 

schem Kunststoff. haufig zwischen den Wanden der Teilvorformlinge vor- 

Ein bekannter mehrschichtiger Behalter, der aus ei- sehen wollen. In diesem Fall muB die Beschichtung ganz 

nem solchen bekannten Vorformling hergestellt ist (DE- offensichtlich vor dem Expandieren zu ferugen Behal- 

OS 28 19 766) hat den Vorteil, daB er wenigstens teilwei- 10 tern vorgenommen werden. 

se aus wiederverwertbarem Kunststoff hergestellt wer- Beim Expandieren findet z. B. bei Poly ethyl enterepht- 

den kann, was zu Kosteneinsparungen fQhrt iind aus halat eine dreifache Reckung in Axialrichtung und eine 

UmweltschutzgrOnden anzustreben ist Obwohl dieser dreifache Reckung in Umfangsrichtung statt damit man 

wiederverwertbare Kunststoff normalerweise verunrei- optimale Festigkeit erhait Dies bedeutet eine neunfa- 

nigt ist, hat dies fOr die Verwendung des Behaiters keine 15 che FiachenvergrdBerung, so daB die Beschichtung ge- 

Nachteile, da zumindest eine Schicht des Vorformlings niigend dick gewahlt werden muB, damit sie beim Ex- 

und des spateren Behaiters aus frischem, reinem Kunsi- pandieren nicht reiBt Dies bnngt Probleme wegen des 

stoff bestehen kann, das z. B. innen am Behalter ange- Trocknungsverhaltens sowie Kostenprobleme mit sich, 

ordnet ist. um den Inhalt, z. B. Lebensmittel oder Ge- da das Beschichtungsmatcrial sehr teuer ist 

tranke, mit vollstandig reinem Kunststoff zu umschlie- 20 Sieht man nun aber erfindungsgemaB vor, den im Fal- 

Ben. Auch auBen kdnnte eine solche Schicht vorgesehen le von Polyethylenterephthalat bereits dreifach axial ge- 

sein, wenn der Behalter auch auBen vdllig aus reinem reckten Teilrohling zu beschichten, so findet nachher 

Kunststoff bestehen muB. Dieser bekannte Vorformling nur noch die Umfangsstreckung auf das Dreifache statt 

wird aus einem koextrudierten Rohr hergestellt, das in so daB die erwahnten Probleme nicht oder nicht in dem 

StOcke geschnitten wird. Dabei bestehen aber besonde- 25 MaBe auftreten, so daB man weniger Beschichtungsma- 

re Probleme beim SchlieBen des Bodenteils. da hier da- terial bendtigt und die Arbeitsvorgange schneller auf- 

fur gesorgt werden muB, daB der Bodenteil an der ge- einander folgen kdnnen. 

wflnschten Stelle, also meistens innen, tatsachlich von ZweckmaBigerweise ist der gestreckte Teilvorform- 

dem nicht verunreinigten Bodenmaterial bedeckt ist ling so weit gestreckt, daB bei Verwendung von Poiyet- 

Der bekannte Vorformling besteht zudem nach der 30 hylenterephthalat oder von einem vergleichbaren 

Extrusion aus im wesentlichen amorphen Material so Kunststoff fOr die Teilvorformlinge die Bereiche der 

daB der Rohling noch verhaltnismaBig weich und leicht Teilvorformlinge, die gestreckt und dadurch orientiert 

verformbar ist, was bei der Weiterv-.rarbeitung oder sind, eine Kristallinitat von maximal ca. 30%, vorzugs- 

der Zwischenlagerung der Rohlinge Schwierigkeiten weise 10-25% aufweisen, wobei die infolge des Strek- 

mit sich bringen kann. 35 kens auftretende Kristallinitat hflchstens 17% betragt 

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung Bei einer wahlweisen Ausfilhrungsform der Erfin- 

eines Rohlings, der einfacher gehandhabt besser geta- dung werden die beiden Teilvorformlinge mit einer Ab- 

gert und besserweiterverarbeitet werden kann. schirmschicht versehen, wobei die eine Schicht das 

Die erfindungsgemaBe Losung besteht darin, daB der Durchdringen von Gasen und die andere das Durch- 

Vorformling aus getrennten, ineinanderpassenden Teil- 40 dringen von Licht verhindert, oder wo die eine das 

vorformlingen besteht die jeweils einen MOndungsteil Durchdringen von Sauerstoff und die andere das Durch- 

und einen verschlossenen Bodenteil aufweisen, und daB dringen von Kohlendioxid verhindert Hierbei wird die 

der Kunststoff mindestens eines der Teilvorformlinge in Sauerstoffsperrschicht vorzugsweise beim auBeren 

axialer Richtung im wesentlichen auf die Lange des her- Teilvorformling angebracht 

zustellenden Behaiters gestreckt ist 45 Der eine Teilvorformling, und dabei vorzugsweise der 
Der Vorformling besteht aus zwei Teilvorformlingen, innere Teilvorformling, kann mit zwei oder mehreren 
was zunachst komplizierter erscheint, als die Herstel- Abschirmschichten ubereinander versehen sein. Da- 
lung aus einem koextrudierten Rohr. Der Vorteil ist durch. daB die Abschirmschichten beim Erwarmen und 
aber, daB auf einfache Weise sichergestellt ist daB sich anschlieBenden Umformen des zusammengesetzten 
an der gewOnschten Oberfiache uberall reines Kunst- 50 Vorformlings in den Behalter eine gute Anliegung ge- 
stoffmaterial befindet Weiter bestehen nicht beide Vor- gen und einen sicheren EinschluB zwischen den Werk- 
formlinge aus amorphem Material. Zumindest einer der stoffschichten erhalten, wird die Funktion der Ab- 
Vorformlinge ist in axialer Richtung ungefahr auf die schirmschichten gewahrleistet 

Lange des herzustellenden Behaiters gestreckt so daB Es besteht auch die Mdgiichkeit, die auBere Oberfla- 

die Kristallinitat dieses Teilvorformlings erhdht ist was 55 che eines der inneren Teilvorformlinge mit einem Auf- 

eine grdBere Stabilhat nicht nur dieses Teilvorform- druck und/oder Dekorzu versehen. Die Ausfuhrung des 

lings, sondern des gesamten Vorformlings ergibt Der Aufdruckes und/oder Dekors wird hierbei auf die Strek- 

Vorformling ist daher leichter zu behandeln und weiter- kung des Werkstoffes angepaBt die beim anschlieBen- 

zuverarbeiten. den Umformen des Vorformlings in dem Behalter statt- 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil tritt auf, wenn der 60 findet 

Behalter eine Beschichtung aufweisen soli. Eine solche Bei einer vorzugsweisen Austunrungstorm der Erfin- 

Beschichtung kann vorgesehen sein, um bei unter Druck dung wird der Werkstoff im Vorformling bzw. in den 

stehenden kohiensaurehaltigen Getranken das Entwei- Teilvorformlingen in axialer Richtung und bei einer 

chen von Kohlensaure zu verhindern. Eine solche Be- Ausgangsternperatur im oder unter den Bereich der 

schichtung kann auch das Eindringen von Sauerstoff in 65 Glasumwandlungstemperatur (TGJdes Werkstoffes ge- 

den Behalter verhindern oder aber einen Lichtschutz streckt Das Strecken des Werkstoffes erfolgt vorzugs- 

bilden. Dabei wird man die Beschichtung haufig nicht weise durch ein mechanisches Verfahren. wobei die 

auBen am Behalter vorsehen, da sie hier leicht bescha- Vorformlinge einen oder mehrere Ziehringe durchlau- 
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fen, die die Wanddicke in den Vorformlingen und somit che Vereinfachung des Herstelluugsprozesses. 

auch die SuBeren Durchmesser der Vorformlinge redu- Insbesondere bei der Anwendung eines zusaramenge- 

zieren. Ein derartiges Streckverfahren ist im schwedi- semen Vorformlings ist es bei gewissen Anwendungs- 

schen Patentantrag S£ 80 04 003-3 beschrieben. Durch beispielen von Vorteil das abschlieBende Ausharten der 

die mechanische Orientierung laBt sich somit beim inne- 5 Abschinnschicht ebenso wie deren Anbindung an den 

ren Teilvorformling auf einfache Veise ein AuBen- Werkstoff des Teilvorformlings stattfinden zu Iassen, 

durchmesser erhalten, der exakt auf den Innendurch- nachdem die beiden Teilvorformlinge ineinander ange- 

messer des auBeren TeUvoiformlings auf die maBIichen ordnet worden sind Dadurch, daB die Abschirmschich- 

Veranderungen, die die Auftragung der Absck'rm- ten erst nach Ineinanderfugen der beiden Teilvorform- 
schicht auf den Teilvorformling bedingt, angcpaBt wer- 10 linge und vorzugsweise im Zusammenhang mit dem Er- 

denkann. warmen des Vorformlings auf die Formungstemperatur 

Bei Anwendung der oben beschriebenen Teilvor- des Werkstoff es ausharten. wird eine gute Anliegung 

formlinge zur Herstellung von Behaltern wird der der Abschirmschichten gegeneinander erzielt Selbst 

Werkstoff des zusammengesemen Vorformlings auf die wenn nur eine Abschinnschicht angewendet wird, er- 
Formgebungstemperatur erwarmt, wonach das Umfor- 15 zielt man durch das genannte Verfahren ein gutes Anlie- 

men in den Behalter stattfindeL Es ist selbstverstandlich gen gegen den Werkstoff in dem Teilvorformling, der 

mSglich, vor dem Umformen des jeweiligen Vorform- keine Abschirmschicht aufweist. 

lings in einen Behalter den Mundungsteil des jewefligen GemaB der Erfindung werden eine oder mehrere Ab- 

Vorformlings mit den erforderlichen VerschtoBanord- schirmschichten auf dem jeweiligen Vorforraling durch 
nungen fQr den zukQnftigen Behalter, z. B. Gewinde, zu 20 Entauchen in eine Losung angebracht, die den Ab- 

versehen. Auf gleiche Weise ist es m6glich, von Vor- schirmwerkstoff enthalt In wahlweisen Ausfuhrungs- 

formlingen auszugehen, die vor dem axialen Strecken formen wird der Abschirmwerkstoff an den Vorform- 

mit solchen VerschluBanordnungen ausgefuhrt sind. ling gespritzt Der Gedanke der Erfindung umschlieBt 

Im allgemeinen erfolgt das axiale Strecken der Vor- selbstverstandlich audi die Anwendung anderer Auf- 
formlinge auf die Weise, daB die Vorformlinge Ziehrin- 25 tragverfahren. 

ge mit schrittweise abnehmendem Durchmesser durch- Selbst wenn alle die im allgemeinen Teil der Beschrei- 

laufen. Die Erfindung kann selbstverstandlich auch fur bung aufgegriffenen Ausfuhrungsformen der Erfindung 

solche Herstellungsprozesse Anwendung finden, wo das nicht im einzelnen getrennt im AnschluB an die Einzel- 

axiale Strecken der Vorformlinge durch andere Mittel beschreibung beleuchtet worden sind, durfte aus der 
erfolgt Fur die Ausfuhrungsform der Erfindung, wo 30 Einzelbeschreibung eindeutig hervorgehen, daB samtli- 

axial gestreckte Teilvorformlinge einen zusammenge- che Ausfuhrungsformen im Rahmen der Vorformlings- 

setzten, axial gestreckten Vorformling bilden, gilt selbst- varianten (zusammengesetzt aus Teilvorformlingen) lie- 

verstandlich die Forderung, daB die angewandten gea die im AnschluB an Abb. 1 —3 beschrieben worden 

Streckverfahren Teilvorformlinge erbringen, die die To- sind 

leranzen aufweisen, die fur ein Ineinanderpassen der 35 Normaierweise darf dieKristallisationbeieinemTeil- 

Teilvorformlinge erforderlich sind. vorformling aus Polyathylenterephthalat einen Hochst- 

Durch Anbringen der Abschirmschichten auf axial wert von ca. 30% annehmen, wenn ein weiteres Umfor- 

gestreckten Vorformlingen kommen die Abschirm- men des Vorformlings stattfinden solL Vorzugsweise 

schichten auf einer Oberflache zu liegen, die fur fertig- laBt man jedoch die Kristallisation einen Wert im Be- 

geformte Behalter gleicher Gr6Be wesentlich grSBer ist 40 reich 10-25% annehmen, wobei die durch die monoa- 

als bei bisher angewandter Technik, wo ungestreckte xiale Orientierung aufgetretene Kristallisation maximal 

Vorformlinge mit Abschirmschichten versehen wurden. bei ca. 1 7% betragt 

Bei der Verwendung von z. B. PET wird in vielen An- Die Werte der Kristallisation, die in dieser Anmel- 

wendungsfallen eine biaxiale Orientierung des Werk- dung angegeben sind, beziehen sich auf die Theorie, die 

stoffes angestrebt, wobei der Werkstoff urn das minde- 45 in der Publication Die Makromolekulare Chemie 1 * 176. 

stens ca. 3fache in einer der Axialrichtungen gestreckt 2459—2465 (1 975) gezeigt ist 

wird. Auf diese Weise erhalt der Werkstoff u. a. die fQr Obige Beschreibung befaBt sich mit rohrformigen 

den jeweiligen Fall erforderlichen mechanischen Eigen- Vorformlingen von kreisrundem Querschnitt Seibstver- 

schaften. Ein Strecken des Werkstoffes urn das 3fache in standlich liegt es im Gedanken der Erfindung, auch mit 

beiden Axialrichtungen fuhrt mit sich. daB sich die Ober- 50 rohrformigen Vorformlingen anderer Querschnittsfor- 

flache des Vorformlings gegenQber der Oberflache des men zu arbeiten. 

Behalters ca. 1 : 9 verhalt. was wiederum bedeutet. daB In der Technik ist eine groBe «hzahl von Werkstoffen 
sich die Dicke einer auf dem Vorformling aufgetragenen vom Typ Polyester oder Polyamid mit glekAartigen Ei- 
Abschirmschicht in gleichem AusmaB vermindtrt In ge- genschaften wie Polyathyienterephthalat bekannt Die 
wissen Anwendungsfallen werden die erforderlichen Ei- 55 Erfindung ist als solche vdllig oder teilweise auch fur 
genschaften durch ein monoaxiales Strecken urn das ca. diese Werkstoffe anwendbar, wobei die Dickenreduk- 
3fache und ein anschlieBendes. geringeres Strecken in tion und Temperaturen auf die spezifischen Bedingun- 
Quernchtung erreicht. Bei den Anwendurgsfallen. wo gen fur den jeweiligen Werkstoff anzupassen sind Bei- 
soeben genannte Streckverhaltnisse angewendet wer- spiele fur Werkstoffe. bei denen die Erfindung nach obi- 
den, fflhren gewisse Ausfuhrungsformen der vorliegen- 60 ger Anpassung anwendbar ist, sind Polyhexamethylen- 
den Erfindung mit sich, daB sich die Abschirmschicht urn Adipamid Folycaprolactam, Koiyhexamethyien-Seba- 
das maximal 3fache vermindert, was wiederum den Vor- camid, Polyathylen-2,6- und 1^-Naphthalat, Polytetra- 
teil erbringt, daB die Abschirmschicht beim Vorformling methylen-U-Dioxybensoat und Copolymere von Athy- 
nicht gleich dick ausgefohrt werden muB, wie bei An- ienterephthalat, Athylenisophthalat und anere ahnliche 
wendung der bisher angewandten Technik. Da das Auf- 65 Polymere. 

tragen dicker Abschirmschichten eine erschwerende Eine nahere Beschreibung der Erfindung erfolgt im 

Phase im Zusammenhang mit der Herstellung von Be- AnschluB an eine Anzahl von Abbildungen, wobei 

haltern darstellt, bedeutet die Erfindung eine wesentli- Abb. 1 a, b einen Langsschnitt durch Teilvorformlinge 
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zeigt, 

Abb. 1c einen Langsschnitt durch einen aus den Teil- 
vorformlingen gemaBAbb. laund lbzusammengesetz- 
ten Vorformling zeigt, 

Abb. 2a, b einen L&ngsschnitt durch axial gestreckte 5 
Teilvorformlinge zeigt, 

Abb. 2c einen L&ngsschnitt durch einen aus den Teil- 
vorformlingen gemaBAbb. 2a und 2b zusammengesetz- 
ten Vorformling zeigt, 

Abb. 3a, b einen Langsschnitt durch mit einer Ab- 10 
schirmschicht versehene, axial gestreckte Teilvorform- 
linge zeigt, 

Abb. 3c einen Langsschnitt durch einen aus den Teil- 
vorformlingen gemaBAbb. 3a und 3b zusammengesetz- 
ien Vorformling zeigt, 15 

Abb. 3d eine VergrdBerung des Bereiches A in 
Abb. 3c darstellL 

In Abb. la, b erkennt man einen Teilvorformling 10a 
und einen Teilvorformling 106; jeder mit einem MQn- 
dungsteil 22a, 6 und einem verschlossenen Bodenteil 20 
25a, b. Die beiden Teilvorformlinge sind nach einem 
beliebigen Verfahren hergestellt beispielsweise durch 
SpritzgieBen oder durch Extrusion. Im letzteren Fall 
wurde der verschlossene Bodenteil in einem gesonder- 
ten Formvorgang hergestellt 25 

In Abb. 1c ist dargestellt, wie die beiden Teilvorform- 
linge 10a, b zu einem Vorformling 1 1 zusammengesetzt 
sind. Um dies zu ermbglichen, ist der innere Durchmes- 
ser des Teilvorformlings 106 etwas g6Ber als der auBere 
Durchmesser des Teilvorformlings 10a. Auf gleiche 30 
Weise sind die Langen der beiden Teilvorformlinge auf- 
einander abgestimmt Die Abb. 1 a— c sind in dieser Hin- 
sicht maBlich nicht v6Hig korrekt 

In Abb. 2a, b erkennt man einen axial gestreckten 
Teilvorformling 16a und einen axial gestreckten Teil- 35 
vorformling 166. Der Teilvorformling 16a ist so bemes- 
sen. daB er in den Teilvorformling 166 paflt und beide 
Teilvorformlinge haben einen Mundungsteil 21a, b und 
einen verschlossenen Bodenteil 24a, 6. 

Die beiden Teilvorformlinge 16a, b entstehen durch 40 
Umformen von Teilvorformlingen, die in der Hauptsa- 
che aus amorphem Werkstoff bestehen. Die beiden vor- 
her diskutierten Teilvorformlinge 10a, 6stellen Beispie- 
le fur solche Teilvorformlinge dar. Beim Umformen ver- 
langert sich der zylindrische Teil des Teilvorformlings 45 
durch ein Streckverfahren bei gleichzeitiger Verminde- 
rung der Wanddicke. Dies erfolgt vorzugsweise auf die 
Art. daB der Teilvorformling, z. B. einer der vorher dis- 
kutierten Teilvorformlinge 10a, 6, einen oder mehrere 
Ziehringe durchlauft, deren innerer Durchmesser klei- 50 
ner ist als der Durchmesser des Teilvorformlings vor 
dem Durchlauf durch die Ziehringe. Um den axial ge- 
streckten Teilvorformling gemaB Abb. 2 zu bilden, wird 
der genannte Streckvorgang durch ein Ausstrecken des 
Werkstoffes auch im Bodenteil des Teilvorformlings er- 55 
ganzt 

In Abb. 2c ist gezeigt wie die beiden Teilvorformlin- 
ge 16a. b zu einem Vorformling 18 zusammengesetzt 
sind. Um dies zu ermdglichen, ist der innere Durchmes- 
ser des Teilvorformlings 166 etwas gr6Ber als der Sufle- 60 
re Durchmesser des Teilvorformlings 16a. Auf gleiche 
Weise sind die Langen der beiden Teilvorformlinge auf- 
einander abgestimmt 

In Abb. 3a— d ist eine Ausfuhrungsform dargestellt 
bei der zwei Teilvorformlinge nach auf oben beschrie- 65 
bene Weise durchgefflhrter axialer Streckung gestreck- 
te Vorformlinge 13a. 6 von solchen Abmessungen bil- 
den, daB diese ineinander passen. Nach Einfflhren des 



kleineren Vorformlings 13a in den grfiBeren Vorform- 
ling 136 bilden die beiden Vorformlinge einen zusam- 
mengesetzten Vorformling 15. Der kleinere Vorform- 
ling 13a ist in den Abbildungen mit einer auBeren Ab- 
schirmschicht 14a und der grdBere Vorformling 136 mit 
einer inneren Abschirmschicht 146 versehen. Auf diese 
Weise entsteht bei dem zusammengesetzten Vorform- 
ling im Obergang zwischen den beiden Teilvorformlin- 
gen ein Bereich, der aus den beiden Abschirmschichten 
14a,6besteht 

Patentansprflche 

1. Aus einer Anzahl von Schichten bestehender, 
einen MOndungsteil und einen verschlossenen Bo- 
denteil aufweisender Vorformling zum Umformen 
in einen Behalter aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorform- 
ling (11, 15, 18) aus getrennten, ineinanderpassen- 
den Teilvorformlingen (10, 13, 16) besteht, die je- 
weils einen MQndungsteil (20, 21, 22) und einen 
Verschlossenen Bodenteil (23, 24, 25) aufweisen, 
und daB der Kunststoff mindestens eines der Teil- 
vorformlinge (13a, 136, 16a, 166;in axialer Richtung 
im wesentlichen auf die L&nge des herzustellenden 
Behalters gestreckt ist 

2. Vorformling nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Vorformling (11, 15, 18) aus zwei 
der Teilvorformlinge besteht wobei der auBere 
Teilvorformling (106, 136; 166) aus fruher verwen- 
detem und rOckgewonnenem Kunststoff besteht 

3. Vorformling nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
gekennzeichnet durch mindestens eine Abschirm- 
schicht (14a, 146Jt die an der inneren oder an der 
auBeren Oberflache wenigstens eines der Teilvor- 
formlinge (13a, 136Jangeordnet ist 

4. Vorformling nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abschirmschicht (14a, 146^ von 
dem Kunststoff der Teilvorformling nmgeben ist 

5. Vorformling nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB bei Verwendung von 
Polyethylenterephthalat oder von einem vergleich- 
baren Kunststoff fur die Teilvorformlinge (13a, 136; 
16a, 166,1 die Bereiche der Teilvorformlinge, die ge- 
streckt und dadurch orientiert sind, eine Kristallini- 
t&t von maximal ca. 30%, vorzugsweise von 
10—25% aufweisen, wobei die infolge des Strek- 
kens auftretende Kristallinitfit hachstens 17% be- 
tragt 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SE1TE 2 Nummer: DE 31 21 420 C2 

Int. CI. 5 : B 29 C 49/22 

Veroffentlichungstag: 22.Marz1990 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects^n the images include but are not limited to the items checked: 



□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: . '. ■- 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




BLACK BORDERS 



